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Die f olgendeii Angaben sind den vorti Anmeider eingereichten Unteriagen entnommen 

Aufblasbarer Luftsackfur Kraftfahrzeuge. 

Die Erfindung bejtrffft ein^n aufblasbaren Luftsack fur 
Kraftfahrzeuge mitwenigstensemerNaht,durch die meh- ' , .\ 
rere Lagen des Luftsacks miteinander verbuncjen sind, 
wobei zur Abdichtung des Luftsacks jede Lage wenig- ' 
stens einseitig und zumindest im wesentlichen vollflachig 
mjt einer Beschichtung versehen ist, und wobei im Be- 
reich der Naht wenigstens eine zusatzliche Beschichtung 
vorgesehen ist, die ein hoheres Flachengewicht als jede 
vollflachige Beschichtung aufvyeist. Die Erfindung betriffi; 
aufterdem ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen 
Luftsacks. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifFt einen aufblasbaren Luftsack fur 
Kraftfahrzeuge mit wenigstens einer Naht, durch die meh- 
rere Lagen des Luftsacks miteinander verbunden sind. 

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zur Her- 
stellung eines aufblasbaren Luftsacks fur Kraftfahrzeuge, 
bei deiyi mehrere Lagen des Luftsacks durch wenigstens 
eine Naht miteinander verbunden werden.- 

Insbesondere Luftsacke fur Seitenairbags, die sich in ei- 
nem Crashfall nach Art eines Vorhangs ausgehend vom 
Fahrzeugdach nach unten ausbreiten, sollen den durch das 
Aufblasen erreichten Gasdruck fur langere Zeit, beispiels- 
weise iiber einen Zeitrauxn von mehreren Sekunden, halten, 
um den Fahrzeuginsassen nicht nur unmittelbar nach dem 
Crash (First-Impact-Schutz), sondem auch noch bei einem 
Second-Impact sowie insbesondere. bei einem eventuellen 
Uberscbl^gen des Fahrzeugs Schutz zu bieten (Rpll-Over- 
Schutz). Bei derartigen Luftsacken mufi somit fur eine gute 
Gasdichtigkeit gesorgt werden. 

Es ist bekannt, miteinander vemahte Lagen eines Luft- 
sacks jeweils auf den Innenseiten vollfiachig mit einer dun- 
nen Kunststoffbeschichtung zu versehen. Die Dichtigkeit im 
Bereich der Naht ist hierbei jedoch haufig ungeniigend. 

Des weiteren ist es bekannt, die AuJ3enseiten von Lagen 25 
eines Luftsacks voMachig mit einer Kunststoflnjeschich- 
tung zu versehen, deren Hachengewicht derart groB gewahlt 
ist, daB auch im Bereich der Nahte fur eine ausreichende 
Dichtigkeit gesorgt ist. Diese Kunststofifbeschichtung er- 
hoht jedoch in nachteiliger Weise das Gewicht des Luftsacks 
sowie dessen PackuhgsgroBe im zusammengefalteteii Zu- 
stand urid erschwert das ' Zusammenfalten des Luftsacks. 
Des weiteren wird durch eine derartige Kunststoffbeschich- 
tung das freie Entfalten des Luftsacks verhindert, da zum 
Abdichten geeignete KunStstoiBfe ab einer bestimmten Dicke 
bzw. ab einem. bestmunten Hachengewicht haufig - in Ab- 
hangigkeit yon dem jeweils verwendeten Material - zu kleb- 
rigen bzw. einen hohen Reibungskoeffizienten aufweisen- 
den Oberflachen fiihren, so daB im zusammengefalteten Zu- 
stand des Luftsacks einander beriihrende Bereiche der La- 
gen nicht frei gegenein^nder verschiebbar sind. Es sind zu- 
satzUche Oberflachenbehandlungen, beispiels weise Beflok- 
kungen, erforderlich, um ein scbneUes und sicheres Entfal- 
ten des Luftsacks sich^rzustellen. 

Es ist das der Erfindung zugrundeliegende Problem (Auf- 
gabe), einen Luftsack der eingangs genannten Art sowie ein 
Verfahren zur Herstellung eines derartigen Luftsacks zu 
schaffen, der eine gute Gasdichtigkeit sowie ein geringes 
Gewicht besitzt und sich leicht entfalten kann. 

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die Merkmale 
des Anspfuchs 1 und insbesondere dadurch, daB zur Abdich- 
tung des Luftsacks jede La:ge wenigste^ns ejnse^^ 
mih^^^dja^^ H^eschichtUng 
V!^^p^|^;|l!n|ig^^ wenigstens 
^K^usafflid^iS|^l^^ 

r^g^^iiheng B escbichtung auf- 

ErfindurigsgemaB ist das Flachengewicht des zur Abdich- 
tung des Luftsacks dienenden Materials in differenzierter 
Weise gezielt in Abhangigkeit yon dem orUich variierenden 
Grad der Gasdurchlassigkeit des Luftsacks gewahlt. In den 
nahtfreien Bereichen, in denen die fiir Luftsacke iiblicher- 
weise verwendeten Gewebe eine vergleichsweise geringe 
Gasdurchlassigkeit aufweisen, ist erfindung sgemafi eine ein 
reladv geringes Flachengewicht aufweisende Beschichtung 
vorgesehen, die fur die Abdichtung des Luftsacks in seinen 
nahtfreien Bereichen ausreichend ist. Ledighch im Bereich 
der Naht und somit dort, wo die Gasdurchlassigkeit des 



Luftsacks vergleichsweise hoch ist, ist eine ein relativ hohes 
Hachengewicht aufweisende Beschichtung vorgesehen. Die 
" ge^tattet esj daspHra^hengewicht an die konki^ 
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schichtungsiriaterial sowie &as CreWicht des Luftsacks kon- 
nen auf diese Weise bei gleichzeitigef optimaler Abdichtung 
des Luftsacks minimiert werden. Des weiteren ist bei dem 
erfindungsgemaBen Luftsack von Vorteil, daB die zur Ab- 
dichtung der nahtfreien Bereiche vorgesehene Beschichtung 
bei den iiblicherweise fiir den Luftsack verwendeten Gewe- 
bearten derart dunn ausgefiihrt werden kann, daB zum Ent- 
falten des Luftsacks keine groBen Reibungskrafte zwischen 
einander beriihrenden Bereichen der Lagen iiberwunden 
werden miissen. Zusatzliche Oberflachenbehandlungen sind 
somit nicht notwendig. 

femaB emer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfin- 
duffglst diozxisktzmheBSk^^ Druckver- 
rahren, vorzugsweise einem Siebdruckveffahreq, bevorzugt 
einem Hachsiebdruck- oder Rotationssiebdruckverfahren, 
aufgebracht; 

^ Hiefdurch kann die zur Abdichtung im Bereich der Naht 
vorgesehene zusatzliche Beschichtung in besonders einll' 
cher urid schneUer Weise gezielt eritsprechend dem jeweifi-^' 
gen Nahtverlauf auf die jeweilige Lage aufgebracht werden. 
Das Vorsehen eines speziellen Auftragkopfes sowie einer 
Steuereinrichtung, mit welcher fiir jeden herzusteUenden 
Luftsack die haufig einen stark gekriimmten Verlauf aufwei- 
senden Nahte jeder Lage zum Aufbringen des Beschich- 
tungsmaterials exakt abgefahren werden miiBten, kann hier- 
bei unterbleiben. Der maschineUe und zeitliche Aiifwand 
zum Aufbringen der zusatzlichen Beschichtung kann auf 
diese Weise erheblich reduziert werden. 

Die Losung der der Erfindung zugrundeliegenden A.uf- 
gabe erfolgt auBerdem durch die Merkmale des unabhangi- 
geri Veifahrensanspruchs und insbesondere dadurch, daB im 
Bereich der Naht wenigstens eine Beschichtung in einem. 
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Veii^JBreBiauteeDracht wurd:^ ' 

lievoinzugte Ausfiihrurigsfdrmen des erfindungsgema6«i 
Luftsacks sowie des erfindungsgemaJ^en Herstellungsver- 
fahrens sind in den Unteranspnichen, der Beschreibung so- 
wie der Zeichnimg aiigegeben.. 

Die Erfindung wird im folgendeh beispielhaft unter Bw 
zugnahme auf die Zeichnung beschribben. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Schnitt durch zwei mittels einer Gewebenaht 
miteinander verbundene Lagen eines Luftsacks gemaS einer 
Ausfiihrungsform der Erfindung, und 

Fig, 2 einen Schnitt durch zwei ndttels Faden miteinander 
verbundene Lagen eines Luftsacks gemaB einer weiteren 
Ausfiihrungsform der Erfindung. 

GemaB Fig. 1 sind zwei Gewebelagen 14 eines Luftsacks 
durch eine Naht 12 miteinander verbunden, die als Jac- 
quard-Gewebe ausgebildet ist. 'Die Naht 12 wird bei der 
Herstellung der beiden Gewebelagen 14 ausgebildet, indem 
die beiden Lagen 14 an den dem gewiinschten Nahtverlauf 
entsprechenden Stellen miteinander verwoben werden. 
. Die AuBenseiten der Lagen 14 sind jeweils mit einer diin- 
nen Beschichtung 16 aus Silikon versehen. 

Wahrend die Lagen 14 jeweils voUflachig mit der Be- 
schichtung 16 versehen sind, ist lediglich im Bereich der 
Naht 12 jeweils auf die voUftachige Beschichtung 16 eine 
zusatzliche Beschichtung 18 aus Silikon aufgebracht, deren 
in der dargestellten Ausfuhrungsform etwa konstante Dicke 
einem Hachengewicht entspricht, welches groBer als dasje- 
nige der jeweiligen vollflachigen dunnen Beschichtung 16 
ist, sowie groBer als die Dicke der jeweiligen Beschichtung 
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Die Rachengewichte der Beschichtungen 16 und 18 wer- 
den in Abhangigkeit von deixi jeweils verwendeten Gewebe 
fur die Lagen 14 gewahlt. Bei einem Gewebe mit 235 dtex 
betragt das Flachengewicht der vollflachigen BeschichtuoT 5 
gen 16 z. B. jeweils etwa 30 g/m^ wahrend das Flachenge- 
wicht der zusatzlichen Beschichtungen IS z. B. jeweils etwa 
60 bis 70 g/m^ betragt. 

AUgemein werden in Abhangigkeit von dem jeweils ver- 
wendeten Beschichtungsmaterial fiir die vollflachigen Be- 10 
schichtungen 16 und die zusatzliche Beschichtung 18, als 
das vorzugsweise Silikon verwendet wird, die Hachenge- 
wichte jeweils derart gewahlt, daB die vollflachigen Be- 
schichtungen 16 fiir eine ausreichende Gasdichtigkeit in den 
nahtfreien Bereichen des Luftsacks sorgen und die zusatzli- 15 
Chen Beschichtungen 18 - falls wie in Fig. 1 die Beschich- 
tungen 16 sich auch iiber den Bereich der Naht 12 erstrecken 
- zusammen mit der jeweiligen Beschichtung 16 den erfor- 
derlichen Abdichtungsgrad im Bereich der Naht 12 sicher- 
stellen. 20 

GemaB Fig. 1 erstrecken sich die Beschichtungen 18 auch 
iiber der Naht 12 benachbarte Bereiche der Lagen 14, so daB 
die Beschichtungen 18 einen dem Nahtverlauf folgenden 
- Streifen bilden, dessen Breite groBer als die Breite der Naht 
12 ist. Beispielsweise etwa 10% der Oberflache einer Lage 25 
14 konnen mit der betreffenden Beschichtung 18 bedeckt 
sein, wobei der Bedeckungsgrad von der Breite und der 
Lange der Naht 12, dem Nahtverlauf sowie dem Verhaltnis 
zwischen der Breite der Naht 12 und des Beschichtungs- 
streifens abhangig ist. 30 

Zur Herstellung des erfindungsgemaBen Luftsacks gemaB 
Fig. 1 werden im AnschluB an die Herstellung der Lagen 14, 
die :cias Verweben der beiden Lagen 14 zur Ausbildimg des 
jeweils als Naht 12 <^enende^^^ 

schlieBt, -ajif^l?^^ -35 

Die anschlieBende Aufbringung der Beschichtungen 18 
erfplgt bevorzugt in einem §i|||jmdfif^|^^ auf 
den ausgebreiteten Lufteack eni^i'Sc 40 
gen Nahtverlauf ausgebildete!§||H<yne%elegt und daS Be- 
?chdchtTO vorzugswSSe" Siiii^on, beispielsweise 

^^^llpl^kfilii^p der gewiinschten Dicke auf- 

getJSgen wird. t)as Ajjftiingen der Beschichtungen 18 in ei- 
nem Siebdruckverf ahren ermoglicht ein einf aches, schnelles 45. 
und gezieltes Abdichten des Luftsacks im Bereich der Nahte 
12 und erlaubt die Herstellung von mehreren Tausend Luft- 
sacken pro Tag in einer einzigen Anlage. 

Das Druckverf ahren zum Aufbiingen der Beschichtungen 
" 18 kann beispielsweise ein Hachsiebdruck-, ein Rotations- 50 
siebdnack- oder ein Hochdruckverfahren sein, z.B. ein 
Stempeldruckverfahren. 

Fig. 2 zeigt zwei Lagen 14 eines erfindungsgemaBen 
Luftsacks, die mittels Faden 20 miteinander, vemaht sind. 
Auf ihren Innenseiten sind die Lagen 14 jeweils voilflachig 55 
mit einer vergleichsweise dunnen und ein veigieichsweise 
geringes Flachengewicht . auf weisenden Beschichtung 16 
aus Silikon versehen, wahrend sowohl zwischen den beiden 
Lagen 14 als auch jeweils auf ihren AuBenseiten eine zu- 
satzliche Beschichtung 18 aus Silikon mit einem hoheren 60 
Flachengewicht vorgesehen ist. Die- zusatzlichen Beschich- 
tungen 18 umschlieBen die Faden 20 vollstandig und sorgen 
so fur eine gute Gasdichtigkeit des Luftsacks im Bereich der 
Naht 12. Mtematiy oder zusatzlich konnen die dunnen voll- 
flachigen Beschichtungen grundsatzlich auch jeweils auf 65 
den AuBenseiten der Lagen 14 vorgesehen sein. 

Entsprechend der Ausfiihrungsform von Fig. 1 sind die 
Dicken der voUflachigen Beschichtungen .16 und der zusatz- 



lichen Beschichtungen 18, die bevorzugt jeweils aus Silikon 
bestehen, in Abhangigkeit von dem fiir die Lagen 14 ver- 
wendeten Gewebe gewahlt, wobei die Dicken bei einem Ge- 
webe mit 235 dtex beispielsweise Flachengewichten von 
etwa 30 g/m^ bzw. 60 bis 70 entsprechen. 

Zur Herstellung des Luftsacks gemaB Fig, 2 werden die 
durch Weben hergestellten Lagen 14 jeweils zunachst auf 
der Innenseite voUflachig mit einer Beschichtung 16 verse- 
hen. AnschlieBend wird entsprechend dem gewunschten 
Nahtverlauf auf die Innenseite entweder einer Lage 14 oder 
beider Lagen 14 eine zusatzliche Beschichtung aufgebracht, 
um die mittlere Beschichtung 18 zu bilden. Daraufhin wer- 
den die Lagen 14 mittels der Faden 20 miteinander vernaht, 
SchJieBlich werden die auBeren Beschichtungen 18 auf die 
AuBenseiten der Lagen 14 aufgebracht, so daB die Faden 20 
in das Kunststof&naterial eingekapselt sind und die Naht 12 
versiegelt ist. 

Vorzugsweise erfolgt das Aufbringen der einzelnen dem 
Nahtverlauf folgenden Beschichtungen 18 entsprechend der 
Ausfiihrungsfonn. von Fig. 1 in einem Druckverfahren, ins- 
besondere einem Siebdruckverfahren, wodurch der maschi- 
nelle und zeitUche Aufvvand zur Aufbringung der zusatzli- 
chen Beschichtung z. B. gegeniiber der Verwendung eines 
verfahrbareri Auftragkopfes erheblich reduziert wird.. 

. BezugszeichenHste 

12 Naht . . . ■ 

14 Lagen 

16 vollflachigQ Beschichtungen 
18 zusatzliche Beschichtungen 
20Faden 

Patentansprtiche 

L Aufblasbarer Luftsack fur Kraftfahrzeuge mit we- 
nigstens einer Naht (12), durch die mehrere Lagen (14) 
des Luftsacjcs miteinander yerbunden sind, wobei zur 
Abdichtung des Luftsacjcs jede Lage (14) wenigstens 
einseitig und zmnindest im wesentlichen voilflachig . 
mit einer Beschichtung (16) versehen ist, und wobei im 
Bereich der Naht (12) wenigstens eine zusatzliche Be- 
schichtung (18) vorgesehen ist, die ein hoheres Fla- 
chengewicht als Jede ydUfiachige Beschichtung (16) 
aufweist. : . 

2. Luftsack nach Ansprucb 1, dadurch gekennzeich- 
riet, daB die zusatzliche Beschichtung (18) in einejii 
Druckverfahren, vorzugsweise ieiriem Siebdruckver- 
fahren, bevorzugt einem Hachsiebdruck- oder Rotati- 
onssiebdruckverfahren, aufgebracht ist. 

3. Luftsack nach. Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzliche Beschichtung (18) als ent- 
lang der Naht (12) ..verlaufender Streifen ausgebildet 
ist, wobei bevprzugt die Breite der zusatzlichen Be- 
schichtung (18> zunaindest bereichsweise dn \^elfa- 
ches der Breite 4er Naht (12) betragt. 

4. Luftsack nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagen 
(14) mittels wenigstens eines Fadens (20) miteinander 
vemaht sind und jeweils wenigstens eine zusatzliche 
Beschichtung (18) zwischen den Lagen (14) sowie auf 
den AuBenseiten der Lagen (l4) vorgesehen ist, 

5. Luftsack nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die vollflachigen Beschichtungen (16) jeweils 
auf den Innenseiten der Lagen (14) vorgesehen sind, 

6. Luftsack nach zumindest einem der Anspriiche 1 bis 
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Naht (12) als eine 
gewebte Naht und insbesondere als Jacquard-Gewebe 
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ausgebildet ist, wobei jeweils eine zusatzliche Be- 
schichtung (18) auf den AuBenseiten der Lagen (14) 
vorgesehen ist. 

7. Luftsack nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die vollflachigen Beschichtungen (16) jeweils 5 
auf den AuBenseiten der Lagen (14) vorgesehen sind. 

8. Luftsack nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material 
fur die vollflachigen Beschichtungen (16) und/oder die 
zusatzliche Beschichtung (18) ein Kunststoffmaterial, 10 
insbesondere Silikon, vorgesehen ist 

9 . Luftsack nach zumindest einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Dicke der 
vollflachigen Beschichtungen (16) jeweils einem Ra- 
chengewicht von etwa 30 g/m^ entspricht. 15 

10. Luftsack nach zumindest einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dicke der zusatzlichen Beschichtung (18) einem Ra- 
chengewicht von etwa 60 bis 70 g/m^ entspricht. 

11. VerfahrenzurHerstelliingeinesaufblasbarenLufl- 20 
sacks fur Kraftfahrzeuge, bei dem mehrere Lagen (14) 
des Luftsacks durch wenigstens eine Naht (12) mitein- 
ander verbunden werden und im Bereich der Naht (12) 
wenigstens eine Beschichtung (18) in einem^ Druckver- 
fahren, vorzugsweise einem Siebdruckverfahren, be- 25 
vorzugt einem Rachsiebdruck- oder Rotationssieb- 
druckverfahren, aufgebracht wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lagen (14) niittels wenigstens eines 
Fadens (20) miteinander vem^t werden, wobei vor 30 
dem Vemahen eine Beschichtung (18) auf die Inneri- 
seite zumindest eitier der Lagen (14) und nach dem 
Vemahen eine Beschichtung (18) auf die AuBenseite 
zumindest einer der Lagen (14) aufgebracht wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 35 
zeichnet; daB vor dem Vemahen die Innenseiten der 
Lagen (14) jeweils zumindest im wesentlicheri voUfla^ 
chig mit einer BescWchtung (16) versehen warden. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Naht (12) durch Verweb)en der Lagen 40 
(14) und insbesondere in Form eines lacquard-Gewe- 
bes hergestellt wird, wobei nach dem Verweben jeweils 
eine Beschichtung (18) auf die AuBenseiten der Lagen 
(14) aufgebracht wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 45 
zeichpet, daB nach dem Verweben der Lagen (14) und 
bevorzugt vor dem Aufbringen der Beschichtung (18) 
die AuBenseiten der Lagen (14) jeweils zumindest im 
wesentlichen vbUflachig mit einer Beschichtung (16) 
versehen werden. 50 

16. Luftsack nach zumindest einem der Anspriiche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB ef durch ein Ver- 
fahren nach zumindest einem der Anspriiche 11 bis 15" 
hergestellt ist, 

• ^ : ; ^ -55 
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